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BASIC-ABSTRACT: 

Aluminium or alloy cooking or baking utensil has a low-porosity coating on the 
inside, applied by an electric arc plasma burner. Pref. the coating material 
is Al oxide, Ti02, Zr02 or mixtures of these, and is applied so that a small 
cup-shaped recesses are formed in the surface, for fat to collect. A powder 
plastics may be mixed with the coating material, preventing the formation of 
pores and giving an antiadhesive property. The plastics may be PTFE, 
fluorocarbon, silicone resin or polyimide. The coating is then sealed with an 
antiadhesive plastics, by applying an additional plastics layer with a plasma 
gun. Little fat is needed for satisfactory cooking when using this utensil. 
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Koch- und Bratgereite aus Aluminium 



fee u^SeS^ immer schwi -^er wird. A^sser- 
BraSer«e a bakLS "h™^ 6 "' Slnd Pfannen und ^er a Koch- und 
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^ Ch f 6n Nachtei l' dass sie nur eine geringe Abrieb- 
festxgkext aufweisen. Ausserdem vermischt sich der KunsJstoff 
bex langerem Gebrauch mit Riickstanden des Bratgutes, so dass 
nach exniger Zeit die antiadhasive Wirkung de^Kunststof f bl- 
£S£ t SF Verschw f? det - M * n hat, um die AbriebfesSgkeit der 
KunSSSh g z y. e ^hen, zwischen dem Aluminiumkorpe? und dS 
EmK? 25? eschlch ? u ^ eine ha ^e, rauhe Zwischenschicht aus 

° 6 ?i n e sol che Zwischenschicht aus Metall oder aus 
Aluminxumoxxd oder aus einer Metall-Oxid-Mischung aufgebracht 
dxe xm Flammspritzverfahren hergestellt wird. Dilse Zwiscten-' 
schxchten sind so ausgebildet worden, dass eine ?Klzanl Jon 
harten Spxtzen entstehen, zwischen denen die zu sinternde 

haS^ S ^S S ?S iCht f^* 1 *^ wird. solche ZwischensISchten 
haben deshalb nur den Zweck, die Abriebfestigkeit der Kunst- 

KunftsJorfe?^ g / U Z^*?' °? Vermisch en des antiadhasiven 

JS?h5?J " J , Bratgut und der damit verbundene Verlust 
AnLo^J W1 f kUng k ° nnte damit nicht verhindert werden. 
M^hS?? m 65 ? er Benutzer di eser Cerate weiterhin als 

r Pf ?iu de uf daSS die K ™sts toff beschichtung bei ver- 
sehentlicher tlberhitzung leicht zerstort wird. 

Zweck der vorliegenden Erfindung ist es nun, eine Beschichtuna 
ernes Aluminxumkoch- oder Bratgerates so auszuSlde^ dass dS 
beschrxebenen Nachteile vermieden werden. Diese BeShichtung loll 
exnersexts so verschleissf est sein, dass ein Verkratzen Slzu 
unmoglxch xst und andererseits soil diese Beschichtung eine 
moglxchst grosse Anzahl mSglichst kleiner Vertiefunge? arisen 

onnf.nh Fe i fc Sammeln kann ' damit mit dem G **£ fettarm ' 

ohne anhaften gebraten werden kann. 

Die neuartige Beschichtung wird mittels des bekannten Lichtboaen- - 
d^r^ Ver - ahrenS auf ^ es P^^t. Das Plasmaverfahren Sesteht dlrxn 
fnoL ma ". ein 9 e ^gnetes Gas zwischen einer Kathode und einer 
Anode flxessen lasst. Der entstehende Lichtbogen, der eine Ioni- 
S^SSS d ^Gasatome darstellt, erzeugt Temperaturen bis zu 
40 000 C. In dxesem Hochtemperaturgas-Strahl , in den man das 
Beschxchtungsmaterial einleitet, werden auch Materialien mi? 
hohem Schmelzpunkt ( z.b. Aluminiumoxid oder Metalxoxide) bis 

s^w^ er / en ,^ hine i 2pUnkt erhitzt ' Dadurch w ^den d?e harten 
slilttin IS dlS die auf 5etragene Schicht beim normalen Fxamm- 
sprxtzen gekennzexchnet sind, vermieden. Es entsteht so eine 
Beschxchtung mit relativ glatter Oberflache. 

kondiSx^ i S^ S 1 1 f t ! rial W± 5 d vorz «gsweise Aluminium-Oxid , Zir- 
taU hS ef sLh Ver r^ de t- Bei Verwendung von Aluminium- 

oStlliM^Si £ als zweckmassig erwiesen, zur ErhShung der 
Duktxlxtat der Beschichtung etwa 10 - 20% Titandioxid beizumischen 
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Der hohe Schmelz-Siedepunkt der vorgeschlagenen Oxide soil in 
Verbindung mit energiereichen Plasma verfahren gewahrleisten, 
dass beim Verarbeitungsprozess genttgend WMrme vorhanden ist, urn 
auf der Oberf lMche des zu beschichtenden Aluranumkorpers- in an 
sich bekannter Weise eine geringe Menge Aluminium verdampfen 
zu lassen. Bei diesem kurzzeitigen Verdampf ungsprozess wird 
die Oberf ISche des Aluminiumkorpers von den eine gute Haftung 
storenden Verunreinigungen und Oxidschichten befreit. Das 
auf der Oberf lache verdampfte Aluminium schlagt sich beim 
Verarbeitungsprozess erst dann wieder nieder, wenn sich das 
mittels des Plasmabrenners aufgespruhte Beschichtungsmaterial 
mit dem reinen Aluminium verbunden hat. Die hohe latente Ver- 
dampf ungswarme des Aluminiums verhindert dabei einerseits eine 
zu starke Verdampf ung des Aluminiums, v/ahrend andererseits sich 
das Beschichtungsmaterial an der Grenzf lache schnell abkuhlt. 
Es kann deshalb angenommen werden, dass sich das Beschichtungs- 
material schneller wieder verfestigt als das Aluminium des zu 
beschichtenden Korpers und dass sich das Aluminium deshalb 
an die Grenzf lache des Beschichtungsmaterials anpasst, wodurch 
s fch die beobachtete hohe Haf tfestigkeit der Beschichtung er- 

Wahrend des Beschichtungsvorganges wird der Plasmabrenner so 
eingestellt, dass das Beschichtungsmaterial fladenformig aufge- 
tragen wird, wobei sich an der Oberf lache der Beschichtung die 
sehr kleinen, napf chenformigen Vertiefungen bilden, in denen 
sich beim Bratvorgang das Fett sammelt. 

Die beschriebene Keramik-Beschichtung kann dadurch noch verbessert 
werden, dass man das pulverf ormige Beschichtunasmaterial vor dem 
Oder wahrend des Zuflihrens zum Plasmabrenner mit einem ebenso 
pulverf ormigen Kunststoff vermischt, der die Poren der Keramik- 
schicht ausfullt. Auf diese Weise wird vermieden, dass es zwischen 
der Keramikschicht und dem Aluminium des beschichteten Korpers 
zu Korrosionen kommt. Ausserdem ist es auf diese Weise moglich, 
der Beschichtung eine antiadhasive Eigenschaft zu verleihen. Diese 
Kunststoffkomponente besteht vorzugsweise aus PTFE, Fluorcarbon. 
Silikonharz oder Polyimid. 

Eine weitere Variante der beschriebenen Keramik-Beschichtung 
ist dadurch gekennzeichnet r dass man ebenfalls mit einer Plasma- 
pistole exne zweite, sehr diinne Kunststof fschicht aus antiad- 
hasivem Kunststoff (PTFE, Silikone etc J aufspritzt. Dabei muss 
allerdxngs eine spezielle Plasmapistole verwendet werden, in 
der der Plasmastrahl so gewirbelt wird, dass das Kunststof fpulver 
nicht in die zu heissen inneren Bereiche des Plasmastroms gerSt, 
v/o es zerstSrt wiirde. at 
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Schutzanspruche ; 

3 Koch- und Bratgerat aus Aluminium oder Aluminiumlegierung 
dadurch gekennzeichnet, dass es auf der Innenseite mit 
einem porenarmen keramischen Oberzug versehen ist, der 
mittels eines Lichtbogen-Plasmabrenners aufgebracht wird. 

2. Koch- und Bratgerat nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, 
dass das keramische Beschichtungsmaterial vorzugsweise 

aus Aluminiumoxid, Titandioxid, Zirkondioxid Oder Mischungen 
davon besteht. 

3. Koch- und Bratgerat nach Anspruch 1 und 2 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Beschichtung in der Weise aufgebracht 
wird, dass sich an der Oberflache kleine, napf chenformige 
Vertiefungen bilden, in denen sich Fett ansammeln kann. 

4. Koch- und Bratgerat nach Anspruch 1,2 oder 1,2 und 3 da- 
durch gekennzeichnet, dass dem Beschichtungsmaterial ein 
pulverformiger Kunststoff beigemischt wird, der die Bildung 
von Poren innerhalb der Beschichtung verhindert und dieser 
Beschichtung eine antiadhasive Eigenschaft verleiht.. 

5. Koch- und Bratgerat nach Anspruchen 1-4 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der in Anspruch 4 erwahnte Kunststoff aus 
Polytetraf luorathylen, Fluorcarbon, Silikonharz oder 
Polyimid besteht, 

6. Koch- und Bratgerat nach Anspruchen 1-3 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der keramische Uberzug dadurch mit einem 
antiadhasiven Kunststoff versiegelt wird, dass eine 
zusatzliche Kunststoff schicht mittels einer Plasmapistole 
aufgetragen wird. 
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